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1 目的
OKK製最新マシニングセン夕、滝揮鉄工所製CNC旋盤等の関査をする。また、今年の3月に導
入予定の山崎技研製NCフライスの操作方法などを確認する。
2 報告内容
工場内は撮膨禁止で、展示スペースのOKKマシニングセンタ及び他メーカー工作機械のみ撮I¥lが
許可されていた。展示されていたOKKの縦型マyニングセンタは3種あり (VM53，VM53R，VP90001、
特に力を入れてプレゼンされていたのはVM53R(VM日の重切削仕様)であった。VM53Rは従来の
機種よりフレームの重量を 20-30%増して機械剛性をあげており、比較的コンパクトでありながら、重
切自lに対応したモデルとなっていた.ツーリングメーカーのMSTと提携して、ワークとツーリングの
ギリギリのところで加工することによって、深い場所での加工の際、工具のピピリが軽減でき、加工速
度と加工精度を両立させていた.革新的な技術はなかったが、従来の技術をより深めていったという感
じであった。VP9000の展示では誤差万分の 1ミリ台の高い位置決め精度をプレゼンしていた。
また 3月導入予定の山崎技研NCフライス YZ-SWRの展示も行われており、デモ見学、及び簡単に
操作をさせてもらったが、ポケット加工、円加工及び任意の角度に主軸へッドを動かせる事等が、非常
に簡単に行えることが身をもって体験できた。プログラム作成の手聞がかからず、段取りが楽に行える
ため、単品物が多い香託作業では有効であると感じた。また、例えば、 60。刻みに円柱の端面などに
6つの穴を空けたい場合、プログラム作成桂、従来のNC機みたいに自動で走らせるこkができるのは
もちろん、手動モードに切り替えて、ハンドルを回しながら、刃物の位置がプログラムにて段定した座
標にて止まる機能などがあり、工作実習等で学生に、プログラムを作ってもらい加工するととが簡単
にできる感じであったので、工作実習のテーマの一つに加えられるよう検討していく。
旋盤系の工作機構については、滝揮鉄工所のCNC普通旋盤TAC-650の展示があり、特長としては、
汎用旋盤同様、加工の段取りの手聞が殆どなく、テーパー加工や円弧加工など、予め完成形状をプログ
ラムで作成した桂、荒加工・仕上げ加工の切り込み量・送り速度などを設定し、切削していくのだが、
これも自動モードと手動モードの2種類があり、上述のNCフライス同横、手動そードでは、 NCプロ
グラムをハンドルを回して、走らせていくという感じのものであった。
その他、滝津鉄工所製の対向2主軸 CNC旋盤TCY-160の展示もあり、刃物の交換方法がタレツト方
式にも関わらず、育成センターに納入されている、ヤマザキマザック製INTEGREXGNTEGREXはツ
ールチェンジ方却と同じように、 Y軸方向にツールを移動させ、ミーリング加工ができるようになって
おり、とても興味深かった。
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また BIGTOOL社製の全自動ドリノレ研削盤RZ-13の展示もあった。特長としては、 ドリルの先端形
状、先端角、及びドリル径の設定さえすれば、ドリノレを刃物固定台にセットするだけで、ドリルの先端
部をセンサーで検知し、ボタン一つでドリル研磨をしてくれるというもので、また精度もプログラム制
御なので、角度の誤差等は大体O.Q2mm以内に収まっており、話を聞いていて、とても面白かった。
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